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(54) Rohrtarget 

(57) Die Erfindung betrifft ein Rohrtarget fur Katho- 
denzerstaubungsanlagen v ein Verfahren zur Herstel- 
iung eines zylindrischen Hohlkorpers fur ein solches 
Rohrtarget und seine Verwendurig. Es stellt sich das 
Probiem, ein einfaches und kostengunstiges Verfahren 
zur Herstellung eines zylindrischen Hohlkorpers fur ein 
Rohrtarget sowie einen zylindrischen Hohlkorper mit 
gleichmadigern, feinem Korngefuge bereitzustellen. 
Das Problem wird fur das Verfahren dadurch gelost, 
dass der zylindrische Hohlkorper durch Schleudergie- 
Ben einer Schmelze hergestellt wird. Das Problem wird 
fur das Rohrtarget dadurch geiost, dass das Rohrtarget 
einen schleudergegossenen, zylindrischen Hohlkorper 
aufweist. Eine Verwendung von schleudergegossenen, 
zylindrischen Hohlkorpern fur Rohrtargets ist von gro- 
Bem Vorteil. Insbesondere eine Verwendung von Rohr- 
targets mit schleudergegossenen, zylindrischen Hohl- 
korpern aus Silber fur die Bescbichtung von Flachglas 
hat sich bewahrt. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrlfft ein Rohrtarget fur 
Kathodenzerstaubungsanlagen, ein Verfahren zur Her- 
steilung eines zyiindrischen Hohlkorpers fur ein solches 
Rohrtarget und seine Verwendung.. 
[0002] Rotierende Rohrtargets fur Kathodenzer- 
staubungsanlagen sind bekannt Sie werden uberwie- 
gend fur die Hersteilung groBflachiger Beschichtungen, 
beispielsweise fur die Beschichtung von Flachgias, ver- 
wendet. Rohrtargets ermoglichen im Vergleich zu pla- 
naren Targets eine hohere Ausbeute an Targetmaterial, 
was insbesondere bei hochwertigen Beschichtungsma- 
terialien wie Edelmetallen von groBter wirtschaftlicher 
Bedeutung ist. 

[0003] Fur die Hersteilung eines Target-Rohres 
beziehungsweise eines zyiindrischen Hohlkorpers aus 
Beschichtungsmateria! sind unterschiedliche Verfahren 
bekannt Um mit dem Rohrtarget hohe Zerstaubungs- 
leistungen und eine hohe GleichmaBigkeit beziehungs- 
weise eine einheitliche Dicke der erzeugten 
Beschichtung zu erzielen, wird eine gleichmaBige, feine 
Kornstruktur des Targetmaterials angestrebt. 
So kann ein Target-Rohr aus Metall durch Gieiien eines 
massiven Barrens, Schmieden des Barrens zu einem 
zyiindrischen Knuppel und anschlieBende Hersteilung 
eines Rohres durch spanende Bearbeitung hergestellt 
werden. Die Materialausbeute bei diesem Verfahren ist 
allerdings gering und die Zerspanung aufwendig. 
Zudem sind hohe Umformgrade erforderlich, um eine 
gleichmaBige, feine Kornstruktur zu erzielen. 
Die Hersteilung eines metailischen Target-Rohres kann 
aber auch durch Strangguss mit anschlieBender spa- 
nender Bearbeitung der Innen- und AuBendurchmesser 
erfolgen. Aufgrund der langsamen Erstarrung des Roh- 
res beim Strangguss entsteht allerdings ein grobkorni- 
ges und damit weniger geeignetes Gefuge. Beim 
HorizontalrStrangguss bildet sich zudem Ober den 
Rohrquerschnitt eine ungleichmaBige Kornstruktur, die 
zu unterschiedlichen Abscheideraten fuhrt. 
Ein metallisches Target-Rohr kann auch durch Umfor- 
men eines dicken. Bandes zu einer rohrformigen Geo- 
metrie und SchlieBen der Langsnaht durch SchweiBen 
hergestellt werden. Die SchweiBnaht weist allerdings 
ein ungleichmaBiges Gefuge auf, das sich vom Material 
des umgeformten Bandes unterscheidet. 
Eine Hersteilung mittels Strangpressen eines hohlzylin- 
drischen Bolzens ist sowohl fur metallische als auch fur 
keramische Beschichtungsmaterialien moglich. Die 
Materialausbeute ist je-. doch gering. 
US 5,354,446 beschreibt ein drehbares Rohrtarget 
nach dem Magnetron-Prinzip mit keramischem 
Beschichtungsmaterial zur Kathodenzerstaubung. Das 
Target weist einen Target-Trager auf, der zwei metalli- 
sche Schichten und ais oberste Schicht eine kerami- 
sche Schicht aufweist. Die Warmeausdehnungs- 
koeffizienteri der beiden metailischen Schichten sind so 
gewahlt, dass ein quasj flieBender Obergang zwischen 



. dem Warmeausdehnungslcpeffizieriten des Target-Tra- 
gers und dem der keramischen Schicht erzeugt wird. 
Die Hersteilung der Schichten erfolgt bevorzugt durch 
aufwendige Verfahren wie Plasmaspritzen oder Auf- 
5 pressen yon Schichtpartikeln mittels Isostatischem 
. Pressen oder heiBisostatischem Pressen auf den Tar^ 
get-Trager. 

FR 2 745 010 beschreibt ein Rohrtarget fur die Katho- 
denzerstaubung, das aus mehreren langgestreckten 

to Platten zusammengesetzt wird. Die auBere Rohrfbrm 
ergibt dabei vorzugsweise ein Polygon. Langgestreckte 
Platten aus Standard-Materialien konnen in Form von 
Blechen oder Barren verwendet werden. Die Herstei- 
lung von langgestreckten Platten aus Sonder-Materia- 

15 lien kann durch Pressen, insbesondere durch 
isostatisches oder heiBisostatisches Pressen erfolgen. 
Die Montage der Platten zu einem Rohr erfolgt durch 
Verschrauben, Loten oder Kleben. 
[0004] . Es stelit sich somit das Problem, ein einfa- 

20 ches und kostengunstiges Verfahren zur Hersteilung . 
eines zyiindrischen Hohlkorpers fur ein Rohrtarget 
sowie einen zyiindrischen Hohikorper mit gleichmaBi- 
gem, feinem Korngefuge bereitzustellen. ' 
[0005] Das Problem wird fur das Verfahren dadurch 

25 gelost, dass der zylindrische Hohikorper durch Schleu- 
dergieBen einer Schmelze hergestellt wird. Unter einem 
zyiindrischen Hohikorper wird dabei ein rohrformiger 
Rohling verstanden, der durch spanende Bearbeitung 
zu einem Target-Rohr verarbeitet und schlieBlich mit 

30 weiteren Teiien zu einem Rohrtarget zusammengebaut 
wird. 

Bei dem SchleudergieB-Verfahren wird das Material fur 
den zyiindrischen Hohikorper in eine bereits H endfbrrn- 
nahe" Geometrie gegossen, wodurch nachfolgend nur 

35 eine geringe spanende Bearbeitung der Innen- und 
AuBenkonturen des entstehenden zyiindrischen Hohl- 
korpers erforderlich ist. Dies hat den Vorteil einer hohen 
Materialausbeute. Es hat sich gezeigt, dass durch den 
Schleuderguss in der Wandung des zyiindrischen Hohi- 

40 korpers eine sehr gleichmaBige Kornstruktur mit im 
wesentlichen senkrecht zum Umfang des Hohlkorpers 
angeordneten, stengeiigen Kristalliten ausgebildet wird. 
Diese Ausbildung des Komgefuges bewirkt, dass die 
Kristallite in einer Kathodenzerstaubungsanlage wah- 

45 rend eines Zerstaubungsvorganges immer senkrecht zu 
ihrem dunnen Querschnitt abgetragen werden. Somit 
andert sich das Korngefuge und damit die Abscheide- 
rate wahrend der gesamten Einsatzzeit des Rohrtar- 
gets nicht Aufgrund der beim SchleudergieBen 

so auftretenden Fliehkrafte werden Verunreinigungen im 
Gussmaterial wie zum Beispiel Schlacke, Kohie oder 
Graphit beziehungsweise auch Gasblasen beim . 
Schleudern in Richtung des Innendurchmessers des 
entstehenden Hohlkorpers verdrangt und konnen in ein- 

55 facher Weise bei der nachfolgenden spanenden Bear- 
beitung der Rohr-lnnenkontur abgetragen werden. Dies 
fuhrt zu einem sehr sauberen und homogenen Kornge- 
fuge des Target-Rohres und somit einer hohen Qualrtat 
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des Rohrtargets. Zuderh kann der Materialabfall, der 
durch die spanende Bearbeitung entsteht, im nachsten . 
Guss grolMenteils als Rucklauf wieder eingesetzt wer- 
den. Der Anteil an zugesetztem Rucklauf kann dabei 
generell zwischen 0% und 100% betragen. 5 
[0006] Als besonders vortellhaft hat es sich erwie- 
sen, wenn der zylindrische Hohlkorper durch Horizon- 
tal-Schleudergielien in einer rotierenden Gielikokille 
hergestellt wird. Die Gasatrnosphare beim Schleuder- 
guss spllte dem vergossenen Material so angepasst 10 
, werden, dass dieses in seinen Eigenschaften moglichst 
wenig beeinfiusst wird. Eine Gasatrnosphare in der 
Gielikokille mit einem niedrigen Sauerstoffpartialdruck 
1st dabei in den meisten Fallen von Vorteil. So konnen in 
einfecher Weise technische Gase wie Erdgas Oder 15 
Argon oder Formiergas Oder Stickstoff verwendet wer- 
den. 

[0007] Der zylindrische Hohlkorper kann aus einem 
Metall und/oder einem Edelmetall gebildet werden. 
Dabei ist spwohl ein einschichtiger Aufbau des zylindri- 20 
schen Hohlkorpers aus einem einzigen Material als 
auch ein mehrschichtiger Aufbau aus unterschied lichen 
Materialien moglich. Urn einen qualitativ hochwertigen, 
mehrschichtigen zylindrischen Hohlkorper durch 
Schleuderguss herzustellen, wird beispielsweise ein 25 
zylindrischer Hohlkorper aus einem Edelmetall herge- 
stellt und abgekuhlt. Bevor der Innendurchmesser die- 
ses Hohlkorpers mit einer weiteren Schicht versehen 
wird, sollte die Innenkontur mittels eines Bearbeitungs- 
schrittes gesaubert und geglattet werden. In den so zo 
bearbeiteten zylindrischen Hohlkorper kann nun eine 
andere Schmelze aus Metall durch SchleudergteBen t 
eingebracht werden, die den Innendurchmesser des 
zylindrischen Hohlkorpers belegt. Bei Materialien mit 
stark unterschiedlichen thermischen Ausdehnungskoef- 35 
fizienten kann eine Spannungen ausgleichende Zwi- 
schenschicht vorgesehen werden. 
Insbesondere die Hersteiiung eines zylindrischen Hohl- 
korpers aus SHber ist wirtschaftiich interessant Auch 
AgCuNi-Legierungen", die in der Handhabung aufgrund 40 
ihrer hoheren Festigkeit im Vergleich zu reinem Silber 
gunstiger sind, sowie Ag-Werkstoffe mit geringen Dotie- 
rungen, wie zum Beispiel ein Feinkornsilber mit 0,15 
Gew.-% Nickel, konnen verwendet werden. Besonders 
vorteilhaft ist, dass zylindrische Hohlkorper aus Legie- 45 
rungen hergestellt werden konnen, die aufgrund ihrer 
ungunstigen Verformungseigenschaften mit anderen 
Verfahren nicht hersteilbar sind. 
Es hat sich bewahrt, wenn die Drehzahl der GieRkokille 
so eingestellt wird, dass eine auf die einzubringende 50 
Schmelze wirkende Beschleunigung dem 160- bis 180- 
fachen der Erdbeschleunigung entspricht. 
[0008] Das Problem wird fur das Rohrtarget 
dadurch gelost, dass das Rohrtarget einen schleuder- 
gegossenen, zylindrischen Hohlkorper aufweist. Mit 55 
einem solchen Rohrtarget sind Qber grolie Flachen 
gleichmaiiig dicke Schichten bei einer hoh eh Abschei- 
derate erzielbar. 



[0009] Der zylindrische Hohlkorper kann aus einem 
Metall und/oder einem Edelmetall gebildet sein. Vor- 
zugsweise wird der zylindrische Hohlkorper jedoch aus 
Silber gebildet. 

[0010] Eine Verwendung von schleudergegosse- 
nen, zylindrischen Hohlkorpern fur Rohrtargets ist von 
grofiem Vorteil. Insbesondere eine Verwendung von. 
Rohrtargets mit schleudergegossehen, zylindrischen 
Hohlkorpern aus Silber fur die Beschichtung von Flach- 
glas hat sich bewahrt. 

[0011] Nachfblgende drei Beispiele dienen zur bei- 
spielhaften Erlauterung der Erfindung. 

Bsp. 1: Hersteiiung eines zylindrischen Hohlkor- 
pers mit einer Lange von 1000mm 
Bsp. 2: Hersteiiung eines zylindrischen Hohlkor- 
pers mit einer Lange von 4000mm 
Bsp. 3: Spanende Bearbeitung des zylindrischen 
Hohlkorpers 

Beispiel 1: . 

[0012] Ein Material aus 70 Gew.-% Silber-Grana- 
lieh und 30 Gew.-% Silber aus Rucklauf wird in einem 
Tongraphit-Tiegei eingeschmolzen, wobei die Silber- 
Schmelze mit Holzkohle oder Graphit abgedeckt wird. 
Die Silber-Schmelze wird bei einer Temperatur von 
1 100°C in eine GieRpfanne abgegossen, In der sich ein. 
vorgewarmter tongraphit-Tiegel befindet. Aus der Gied- 
pfenne wird die Silber-Schmelze ohne Unterbrechung in 
die auf 100°C vorgewarmte, rotierende GieBkokille 
einer Horizontal-Schleudergussanlage gegossen, 
deren Drehzahl so eingestellt wird, dass die auf die ein- 
zubringende Schmelze wirkende Beschleunigung dem 
160- bis 180-fachen der Erdbeschleunigung entspricht. 
[0013] Der Au&endurchmesser des zylindrischen 
Hohlkorpers wird durch den Innendurchmesser der 
Giefckokilie bestimmt, wahrend die Dicke der Wandung 
des Hohlkorpers fiber die Menge an eingebrachter 
Schmelze eingestellt wird. Um eine Sauerstoffauf- 
. nahme der Silber-Schmelze weitgehend zu vermeiden, 
wird die Kokilie wahrend des Gusses rhit Erdgas 
gespult. Die Silber-Schmelze erstarrt rohrformig an der 
Wandung der Gielikokille. Der entstandene zylindrische 
Hohlkorper kann nach dem Abkuhlen aus der Giefcko- 
kille entnommen und spanend bearbeitet werden. 

Beispiel 2: 

[0014] Die Hersteiiung des zylindrischen Hohlkor- 
pers erfolgt im wesentlichen wie in Beispiel 1 . Aufgriind 
der groRen Lange von 4000mm wird die Temperatur der 
Schmelze jedoch bei 1250 ? C gewahlt und die Gieftko- 
killeauf200°Cvorgeheizt. 

Beispiel 3: 

[0015] Per GielikokilJe entnommene zylindrische 
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Hohikorper wird mit einer konventionellen Bandsage 
abgelangt und der l.nnendurchmesser mit einer Tief- 
bohrmaschine bearbeitet Mit Einsatz des Tiefbohrver- 
fahrens wird eine hone Zerspanungsleistung, enge . 
Bohrungstoleranzen, hone Fluchtgenauigkeit, exakte 5 
Geometrie und hohe Oberflachenqualitat erzeugt. Die 
Bearbeitung des AuRendurchmessers erfolgt auf einer 
Langbettdrehmaschine. Zur Vermeidung von Durchbie- 
gung bei den iangen zylindrischen Hohlkorpern wird die 
jeweiis bearbeitete Drehflache durch einen mitiaufen- to 
den Setzstock (Lunette) und/oder feststehende Setz- 
stocke abgestutzt. 

Patentanspruche 

15 

1. Verfahren zur Herstellung eines zylindrischen Hohl- 
korpers fur ein Rohrtarget fur Kathodenzerstau- 
bungsanlagen, dadurch gekennzeichnet, dass der 
zylindrische Hohikorper durch SchleudergieBen 
einer Schmelze hergesteilt wird. 20 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der zylindrische Hohikorper durch 
Horizontal-SchleudergielJen in einer rptjerenden 
GieBkokiile hergesteilt wird. .25 

3. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 1 
bis 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Schleu- 
dergieGen in einer Gasatmosphare mit einem nied- 
rigen Sauerstoffpartialdruck erfojgt. ■ , 30 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Gasatmosphare in der Gie&ko- 
kille aus Erdgas oder Argon oder Formiergas Oder 
Stickstoff gebildet wird. 35 

5. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der zylindri- 
sche Hohikorper aus einem Metall und/oder einem 
Edelmetal! gebildet wird. 40 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der zylindrische Hohikorper aus Sil- 
ber gebildet wird. 

45 

7. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 1 
bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass eine Drehzahl 
der GieJikokille so eingestellt wird, dass eine auf 
die einzubringende Schmelze wirkende Beschleu- 
nigung dem 160- bis 180-fachen der Erdbeschleu-^ so 
nigung entspricht 

8. Rohrtarget . fur Kathodenzerstaubuhgsanlagen, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Rohrtarget 
einen schleudergegossenen, zylindrischen Hohl- 65 
korper aufweist. 

9. Rohrtarget nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 



zeichnet, dass der zylindrische Hohikorper aus 
einem Metall und/oder einem Edelmetall gebildet 
1st. 

10. Rohrtarget nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der zylindrische Hohikorper aus Sil- 
ver gebildet 1st. 

11. Verwendung von schleudergegossenen, zylindri- 
schen Hohlkorpern zur Herstellung von Rohrtar- 
gets fur Kathodenzerstaubungsanlagen. 

12. Verwendung von Rohrtargets mit schleudergegos^ 
senen, zylindrischen Hohlkorpern aus Silber fur die 
Beschichtung von Flachglas in Kathodenzerstau- 
bungsanlagen. 
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